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@ Vorrichtung zur Herstellung fiexibler Schaltungen bzw. von Multilayer-lnnenschichten 

@ Eine Vorrichtung zur Herstellung flexibter Schaltungen 
bzw. von Multilayer-lnnenschichten ist mit einem besonde- 
ren Transpprtsystem ausgestattet. welches das Aufwerfen 
von Ecken der zu behandeinden Gegenstande bzw. deren 
Wellung oder Verwerfung verhindert. Dieses Transportsy- 
stem umfal&t eine Vielzahl von eng benachbarten Rollenpaa- 
ren (2. 3). wetche im wesentlichen ausschlie&lich an den 
Randern der zu behandeinden Gegenstande angreifen. wah- 
rend der zwischen ihnen liegende Raum im wesentlichen frei 
bleibt. Alle Rollen (2, 3) in den Rollenpaaren sind angetrie* 
ben (Figur 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung 2ur Herstel- 
tung flexibler Schaltungen bzw. von Multilayer-Innen- 
schichten mit mindestens einer Behandlungsstation, in 
welcher die zu behandeinden Gegenstinde einer Be- 
handlungsflussiglceit ausgesetzt werden, und mit einem 
eine Vielzahl von Rollen umfassenden Transportsystem, 
welches die zu behandeinden Gegenstande kontinuier- 
lich durch die Behandlungsstation hindurchbewegt. 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-PS 
28 51 510 bekannl. Das hier beschriebene, bekannte 
Transportsystem umfaQt eine Vielzahl von einzelnen 
Rollen, die — gegeneinander versetzt — iiber die ge- 
samte Breite der Maschine hinweg auf senkrecht zur 
Bewegungsrichtung der zu behandeinden Gegenstande 
verlaufenden angetriebenen Wellen angeordnet sind. 
Durch besondere Fuhrungsbugel soil verhindert wer- 
den. daQ die vorauseilenden Kanten oder Ecken der zu 
behandeinden Gegenstande sich aufwerfen oder umge- 
legt werden. Diese Art der Fuhrung bzw. des Transpor- 
tes der zu behandeinden Gegenstande geniigt jedoch 
den Anforderungen dann nichi mehr, wenn deren Mate- 
rialstarke sehr dunn, diese also sehr flexibel werden. 
Dieses Problem stellt sich in besonderem MaBe bei der 
Herstellung von sog. "Multilayer-Innenschichten". Un- 
ter "Multilayern*' werden Schichtstrukturen verstanden. 
die als Pakete aufeinander iiegender» sehr dunner und 
Qber Bohrungen elektrisch miteinander verbundener 
Leiterplatten aufgefaOt werden konnen. Die einzelnen, 
hochflexiblen Schichten dieser "Multilayer" helDen 
"Multilayer-Innenschichten". 

Wenn nachfolgend bzw. in den Patentanspruchen 
vereinfachend von "zu behandelnde Gegenstanden" die 
Rede ist, sind damit immer und insbesondere die "Multi- 
layer-lnnenschichten** aber auch andere vergleichbare 
flexible Strukturen mit umfaBt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vor- 
richtung der eingangs genannten Art so auszugestalten, 
daB der Transport auch sehr dunner, hochflexibler zu 
behandelnder Gegenstande ohne die Gefahr der Ver- 
werfung von Ecken» Kanten bzw. von Wellenbildungen 
innerhalb der Flache moglich ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaQ dadurch gelost, 
daB die Rollen in unmiltelbar benachbarten Paaren an- 
geordnet sind, welche die zu behandeinden Gegenstan- 
de im wesentlichen nur an gegeniiberliegenden RUndern 
erfassen, und daB alle Rollen in den Rollenpaaren ange- 
trieben sind 

Bei der erfindungsgem^Ben Ausgestaltung des Trans- 
portsystemes werden die Render der zu behandeinden 
dQnnen Gegenstande Ober ihre gesamte Erstreckung 
hinweg "positiv erfaBt**. D.h^ daB es an den R&ndern 
praktisch keine FreirSume mehr gibt, in denen sich die 
zu behandeinden Gegenstande aufwerfen oder aufstel- 
len konnten. Ein vorauseilendes Ende bzw. eine voraus- 
eilende Ecke kann Ober die nachste Stelle, an welcher 
der Rand des zu behandeinden Gegenstandes positiv 
erfaflt wird, nur sehr wenig freitragend iiberstehen, be- 
vor sie dann von dem n^chsten Rollenpaar erfaBt und 
wieder positiv gehalten wird. Dadurch, daB jede Rolle 
innerhalb der Rollenpaare angetrieben wird, daB es also 
keine freilaufenden Rollen gibt. muB von den diinnen zu 
behandeinden Gegenstanden auch auf benachbarte 
Rollen keine Kraft ubertragen werden. was ebenfalls zu 
einem Aufwerfen fiihren kdnnte. 

Vorteilhaf t bei dieser Ausgestaltung ist, wenn die Rol- 
len der Rollenpaare in einem solchen Winkel gegenQber 



der Bewegungsrichtung der zu behandeinden Gegen- 
stande angestellt sind, daB sich auf diese ein nach auBen 
gerichteter, straffender Zug ergibt Hierdurch wird ge- 
wahrleistet, daB auch bei verhaltnism^Big breiten zu 

5 behandeinden Gegenstindea insbesondere breiten 
Multilayer-Innenschichten eine freitragende Anord- 
nung zwischen den R&ndern moglich ist« ohne daB im 
Mittelbereich sttitzende Rollen erforderlich sind. Erst 
bei Oberschreiten einer erheblichen Maschinenbreite 

10 werden derartige stiitzende Rollen eingesetzt. Die dun- 
nen zu behandeinden Gegenstande bleiben durch diesen 
Zug auch zwischen ihren von den Rollenpaaren erfaB- 
ten Randern im wesentlichen eben, so daB sich keine 
Mulden ergeben, auf denen sich Behandlungsflussigkeit 

15 ansammein und so die GleichmllBigkeit der Behandlung 
gefahrten kdnnte. 

Bei der geforderten groBen N^he der einzelnen Rol- 
lenpaare ist der Antrieb aller Rollen in diesen Paaren 
aus geometrischen Griinden nicht ganz einfach. In die- 

20 sem Zusammenhang hat sich eine Ausgestaltung als be- 
sonders giinstig erwiesen. bei welcher die Rollenpaare 
abwechseind auf durchgehenden. sich von einer Vor- 
richtungsseite zur anderen Vorrichtungsseiie erstrek- 
kenden Paaren von Wellen und auf Paaren von Stum- 

25 melwellen befestigt sind. Diese Konstruktionsweise er- 
teichtert auBerdem das Bespruhen der zu behandeinden 
Gegenstande von unten, wie dies im allgemeinen bei 
Vorrichtungen der hier interessierenden Art erfolgt: 
w^ren alle Wellen, welche Rollenpaare lagern, durchge- 

30 bend, wQrde mdglicherweise die Untersette der zu be- 
handeinden Gegenstande gegen das Spruhmuster der 
Behandlungsflussigkeit zu stark abgeschattet 

Vorteilhaft ist weiter, wenn mindestens eine Stum- 
meiwelle jeden Paares an ihrem inneren Ende, welches 

35 die zugehorige Rolle tragt, elastisch federnd gelagert ist. 
derart, daB die auf den Stummelwellen befestigten Rol- 
len elastisch aufeinander zugedruckt werden bzw. ela- 
stisch voneinander abgehoben werden konnen. Auf die- 
se Weise ist fur die auf den Stummelwellen sitzenden 

40 Rollen eine Anpassung an unterschiedliche Material- 
starken moglich. Die Anpassung der Rollen auf den 
durchgehenden Wellen geschieht in anderer, unten er- 
iSuterter Weise. 
Bei einer zweckmaBigen Ausgestaltung der erfin- 

45 dungsgemaBen Vorrichtung ist eine Antriebswelle vor- 
gesehen, welche jeweils eine der durchgehenden Wellen 
in jedem Paar direkt antreibt, wobei von dieser durch- 
gehenden Welle der Antrieb der anderen durchgehen- 
den Welle sowie eines benachbarten Paares von Stum- 

50 melwellen abgeleitet wird. 

In diesem Falle kann die direkt angetriebene durchge- 
hende Welle jeden Paares Qber zwei an der AuQenseite 
der Vorrichtung angeordnete Zahnrider mit der jeweils 
anderen durchgehenden Welle verbunden sein. 

55 AuBerdem kann jede direkt angetriebene durchge- 
hende Welle uber ein Zahnrad, ein Zwischenrad und ein 
weiteres Zahnrad mit einer Stummelwelle in einem be- 
nachbarten Stummelwellenpaar verbunden sein. 
Die Stummelwellen ihrerseits tragen in jedem Paar 

60 miteinander k^mmende Zahnrider. 

ZweckmaBig ist ferner. wenn jede direkt angetriebe- 
ne durchgehende Welle an gegenuberliegenden Enden 
jeweils ein Stummelwellenpaar antreibt Die Antriebs- 
elemente auf gegenuberliegenden Ulngsseiten der Vor- 

45 richtung konnen dann im wesentlichen identisch bzw. 
spiegelsymmetrisch ausgestaltet werden, jedenfalls so- 
wed sie den Antrieb der dort befmdlichen Sttimmelwel- 
len betreffen. Die durchgehenden Wellen dagegen wer- 
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den vorzugsweise ausschlieOlich von einer Vorrich- 
lungsseiie her angetrieben. 

Der Abstand zwischen benachbarten Rollenpaaren 
sollte, urn das angestrebte Zie! zu erreichen. so klein wie 
mdglich. auf al)e Falle kleiner als der Durchmesser der 
Rollen. moglichst aber auch kleiner als der Radius der 
Rollen sein. 

Damit Gegenstande unterschiedlicher Breiie bearbei- 
let werden konnten. sollte der Abstand zwischen dem 
ersten Satz von Rollenpaaren auf der einen Maschinen- 
seite und dem zweiten Satz von Rollenpaaren auf der 
gegeniiberliegenden Maschinenseite einstellbarsein. 

Vorrichtungen der hier inleressierenden Art haben 
im allgemeinen mehrere Behandlungsstationen, deren 
Behandlungsfliissigkeiten sich voneinander unterschei- 
den. Damit durch die kontinuierlich durchlaufenden zu 
behandelnden Gegenstande moglichst wenig Behand- 
lungsflussigkeit von einer Behandlungsstation in die an- 
dere Behandlungsstation verschleppt wird. ist zweck- 
maBigerweise zwischen jeweils zwei Behandlungssta- 
tionen eine "Neutralzone** geschaliei. In dieser "Neutral- 
zone" sind nach einem weiieren Merkmal der vorliegen- 
den Erfindung die Rollenpaare durch angetriebene Wal- 
zenpaare» die alle von einer Vorrichtungsseite bis zur 
anderen Vorrichtungsseite verlaufen, oder durch eine 
Vielzahl von zwischen beiden Vorrichtungsseiten ange- 
ordneten Rollenpaaren ersetzt. wobei deren Achsab- 
stande den Achsabstanden zwischen den durchgehen* 
den Wellen und den Stummelwetten in der Behand- 
lungszone entsprechen und deren Antriebselemente 
identisch mit den Antriebselementen der durchgehen- 
den Wellen und der Stummelwellen ausgebildet sind. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand der Zeichnung naher erl^utert; es zeigt 

Fig. 1 eine Teil-Draufsicht auf das Fordersystem einer 
Vorrichiung zur Herstellung von Multilayer-lnnen- 
schichten als Schnitt gemaB Linie I-I von Fig. 2; 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Vorrichtung von Fig. 1 
gemaB Linie Il-ll von Fig. 3: 

Fig. 3 einen vergroQerten Schnitt gem^Q Linie IIMII 
von Fig. 2. 

In Fig. 1 ist im Ausschnitt die Draufsicht auf das Fdr- 
dersystem einer Vorrichtung zur Herstellung von Multi- 
layer-lnnenschichten dargestellt. Der Bildausschnitt 
umfaBt die in Forderrichtung gesehen (vgl. Pfeil A) linke 
Maschinenhalfte; die rechts von der Symmetrielinie S-S 
gelegene Maschinenhalfte ist, bis auf nachfolgend ge- 
schilderte Unterschiede, symmetrisch ausgestaltet. Der 
gezeigte Ausschnitt umfaQt Bereiche zweier funktional 
unterschiedlicher Vorrichtungszonen: links von der ge- 
strichelten Doppellinie C in den Fig. 1 und 2 ist eine 
Behandlungszone gezeigt. in welcher die Multilayer-In- 
nenschichten mit einer Behandlungsflussigkeit, z. B. ei- 
nem Atzmittel, besprQht werden. Rechts von der Dop- 
pellinie C ist eine sog. '*Neutralzone" dargestellt Sie 
dient dazu, zwei Behandlungszonen mit unterschiedli- 
cher Behandlungsflussigkeit voneinander zu trennen. 

Nachfolgend interessiert besonders das Fordersy- 
stem in der links von der Doppellinie C dargestellten 
Behandlungszone. Dieses Fordersystem umfaBt eine 
Vielzahl von Rollenpaaren 2, 3, die in der Querrichtung 
der Vorrichtung so angeordnei sind, daB sie die Rander 
der zu befdrdernden Multilayer-Innenschichten zwi- 
schen sich erfassen. In der Draufsicht der Fig. 1 sind nur 
die jeweils oben tiegenden Rollen 2 des Rollenpaares 2» 
3 zu erkennen. In Fig. 3 dagegen ist ein vollst^ndiges 
Rollenpaar 2. 3 dargestellt Wie insbesondere Fig. t aus- 
weist befinden sich Rollenpaare 2, 3 (mit einer kleinen 
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unten erwShnten Einschrankung) ausschlieBlich im Be- 
reich der Rander der Multilayer-Innenschichten, Sie sit- 
zen '*dicht an dicht"; damit ist gemeinl, daB der Abstand 
zwischen benachbarten Rollenpaaren so klein wie mdg- 
lich ist, jedenfalls kleiner als der Durchmesser. vorzugs- 
weise kleiner als der Radius jeder einzelnen Rolle 2, 3. 
Hierdurch wird eine sichere Fuhrung der sehr flexiblen 
Multilayer-Innenschichten gew^hrleistet ohne daB sich 
vorauseilende Ecken der Multilayer-Innenschichten 
aufwerfen oder umlegen oder die gcsamte Multilayer- 
Innenschicht verwerfen oder wellen konnte. Die Rollen- 
paare 2, 3 konnen, was in der Zeichnung nicht erkennbar 
ist, gegeniiber der Bewegungsrichtung der Multilayer- 
Innenschicht (Pfeil A) unter einem geringfiigigen Win- 
kel so angestellt sein, daB sich auBer der Forderwirkung 
ein leichter Zug nach auBen ergibt welcher die Multi- 
layer-Innenschichten strafft 

Alle Rollen in den Rollenpaaren 2, 3 sind einzeln an- 
getrieben. Dies geschieht im einzelnen wie folgt: 

Wie insbesondere der Fig. 1 zu entnehmen ist sind die 
Rollenpaare 2, 3 abwechselnd auf durchgehenden Wel- 
len 4, 5 (in Fig. 1 ist wiederum nur die obenliegende 
durchgehende Welle 4 zu erkennen) und auf Stummel- 
wellen 6, 7 (von denen in Fig. 1 nur die obenliegende 
Stummelwelle 6 erkennbar ist) befestigt In der Sicht der 
Fig. 3 verdecken die Stummelwellen 6, 7 teilweise die 
dahinterliegenden durchgehenden Wellen 4, 5. 

Die durchgehenden Wellen 4, 5 sind an beiden Enden 
in tragenden Wangen oder Wanden I des Maschinenge- 
houses gelagert Die Stummelwellen 6. 7 sind an ihrem 
SuBeren Ende ebenfalls in der Wange 1 des Maschinen- 
gehSuses gelagert Anders dagegen erfolgt die Lage- 
rung des innenliegenden Endes: Die inneren Enden der 
jeweils unteren Stummelwellen 7 sind an einem Z-fdr- 
migen Profil 8 gelagert, welches an der Wange 1 des 
Maschinengehauses angeschraubt ist (vgl. insbesondere 
Rg. 3). Die inneren Enden der oberen Stummelwellen 6 
sind in einem Winkelprofil 9 gelagert, welches seiner- 
seits mittels einer Blattfeder 10 an der Wange 1 befestigt 
ist Die Anordnung ist offensichtlich so, daB die jeweils 
oberen Stummelwellen 6 an ihrem inneren Ende, an dem 
auch die obere Rolle 2 des zugehorigen Rollenpaares 2, 
3 befestigt ist federnd nach unten gedrOckt wird bzw. 
federnd nach oben abheben kann, so daB unterschiedli- 
che Materialstarken in gewissem Umfange ausgegli- 
chen werden konnen. 

Alle Wellen 4, 5 bzw. Stummelwellen 6, 7 mit den 
darauf befestigten Rollenpaaren 2, 3 werden von einer 
Antriebswelle 11 aus angetrieben, die sich parallel zu 
der Wange 1 des Maschinengeh^uses erstreckt Auf der 
Welle 11 sitzen in Abstandeh, welche den Abstanden 
der durchgehenden Wellen 4, 5 entsprechen, sogenannte 
Zapfenrader 12. welche ihrer Funktion nach herkommli- 
Chen KegelrSdern entsprechen. DJi.. sie sind in der Lage, 
ihre Drehbewegung in eine um 90** versetzte Drehbe* 
wegung umzusetzen. Hierzu arbeiten sie mit weiteren 
Zapfenradern 13 zusammen, die auf den seitlich uber die 
Wange 1 hinausgefiihrten Enden der jeweils unteren 
durchgehenden Wellen 7 befestigt sind (vgl. hierzu ins- 
besondere Fig. 3). Zwischen den Zapfenrsidern 13 und 
der AuBenseite der Wange 1 des Maschinengeh^uses ist 
auf der durchgehenden Welle 7 auBerdem ein Zahnrad 
14 befestigt Dieses Zahnrad 14 k^mmt mit einem ent- 
sprechenden Zahnrad 15, welches auf dem Qber die 
Wange 1 hinausragenden ^uBeren Ende der jeweils obe- 
ren durchgehenden Welle 4 befestigt ist 

Der Antrieb der Stummelwellen 6. 7, die jeweils zwi- 
schen benachbarten durchgehenden Wellen 4, 5 liegen, 
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erfolgi ebenfalls ausgehend von der jeweils unieren 
durchgehenden Welle 5 im benachbarten Paar durchge- 
hender Wellen 4, 5. Die Verhaltnisse werden insbeson- 
dere aus Fig, 2 deutlich. 

Auf den unteren durchgehenden Weilen 5 ist wieder- 5 
urn in unmittelbarer Nachbarschaft der Wange 1 des 
Maschinengehauses, diesmal jedoch auf der Innenseite. 
ein weiteres Zahnrad 16 befestigt. Dieses Zahnrad 16 
kammt mil einem Zwischenrad 17. welches an der Wan- 
ge 1 gelagert ist Das Zwischenrad 17 wiederum treibt 10 
ein Zahnrad 18 an, welches sich auf den jeweiligen unte- 
ren Stummelwelten 7 befindet Ein Zahnrad 19 ist, etwas 
zur Mitte der Maschine versetzt, ebenfalls auf den je- 
weils unteren Siummelwellen 7 montiert. Dieses Zahn- 
rad 19 kammt nunmehr seinerseits mit einem entspre- 15 
chenden Zahnrad 20 auf der zum Paar geh6renden obe- 
renStummelwelle6. 

Mit den beschriebenen Konstruktionsmerkmalen ist 
offensichtlich der einzelne Antrieb atler durchgehenden 
Wellen 4, 5, ailer Stummelwellen 6, 7 und aller hierauf 20 
befindlicher Rollen 2, 3 zunachst auf der in Fig, 1 darge- 
stellten linken Maschinenseite gewahrleistet. 

Auf der in Fig. 1 nicht dargesiellten, rechten Maschi- 
nenseite benotigen nur noch die Stummelwellen 6, 7 
einen Antrieb, da die durchgehenden Wellen 4, 5 ja be- 25 
reits in der oben geschilderten Weise in Drehung ver- 
setzt werden, Gegeniiber der dargestellten linken Ma- 
schinenseite konnen also auf der rechten Maschinensei- 
te entf alien: die Antriebswelle mit den hierauf angeord- 
neten Zapfenradern, die Zapfenrader auf den auBeren 30 
Enden der unteren durchgehenden Wellen 5; die k^m- 
menden Zahnr^der der durchgehenden Wellen auf der 
AuGenseite der rechten Maschinenwange. Vorhanden 
dagegen sind diejenigen Elemente, welche die Obertra- 
gung der Drehbewegung von der unteren durchgehen- 35 
den Welle 5 auf die Stummelwellen der rechten Maschi- 
nenhaifte besorgen. D.h^ symmetrisch zur Symmetrieli- 
nie S-S finden sich auf den unteren durchgehenden Wel- 
len 5 die Zahnrader 16, die an der rechten Wange 1 des 
Maschinengehauses gelagerten Zwischenrader 17. die 40 
hiervon angetriebenen Zahnrader 18 auf den jeweils 
unteren Stummelwellen 7. die axial hierzu versetzten 
weiteren Zahnrader 19 auf den unteren Stummelwellen 
7 und die hiermit k&mmenden Zahnrader 20 auf den 
oberen Stummelwellen 6. 45 

Wie bereits oben mehrfach betont, besteht ein we- 
sentliches Merkmal darin, daQ die Forderung der Multi- 
layer-Innenschichten im Bereich der Behandlungszone, 
also in den Fig. I und 2 links von der gestrichelten Dop- 
pellinie Q ausschlieOlich an den R^ndern mittels der 50 
Rollenpaare 2, 3 erfolgt. Nach Mdglichkeit bteibt der 
zwischen den seitlichen RoUenpaaren 2. 3 liegende 
Raum frei, so daB hier die Multilayer-lnnenschichten 
beruhrungsfrei gefdrdert werden. Dies l§Bt sich jedoch 
nur bis zu einer bestimmten Maschinenbreite verwirkli- 55 
chen. Bel besonders breiten Multilayer-lnnenschichten 
laBt sich ausnahmsweise auf sehr schmale, abstutzende 
Rollenpaare 21 im mittleren Maschinenbereich nicht 
verzichten (vgl. Fig. 1 ). 

Wie oben bereits angedeuiet. dient die rechts von der eo 
Doppellinie C befindliche "Neutralzone" dazu, Behand- 
lungszonen mit unterschiedlicher Behandlungsflussig- 
keit voneinander zu trennen. In diesem Bereich sind die 
Rollenpaare 2. 3 Oberall durch durchgehende Walzen- 
paare 22. 23 ersetzt. Die Walzenpaare 22, 23 sind mit 6S 
einem elastomeren Oberzug 24 versehen. so daB die 
zwischen den Einzelwalzen 22. 23 der jeweiligen Paare 
durchwandernden Multilayer*Innenschichten abge- 
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quetscht und damit von der an ihnen anhaftenden Be- 
handlungsflussigkeit befreit werden. Das Antriebssy- 
stem der Walzenpaare 22, 23 entspricht voltstandig 
demjenigen der Rollenpaare 2. 3. Der Achsabstand der 
Walzen 22. 23 entspricht dem Abstand zwischen be- 
nachbarten durchgehenden Weilen 4. 5 und den Stum* 
melwellen 6, 7 in der Behandlungszone. 

Das Antriebssystem kann daher. wie in Fig« 1 darge- 
stellt, uber die ganze Vorrichtungslinge hinweg unver- 
andert ausgestaliet werden. Da die Walzen 22, 23 (an- 
ders als die Stummelwellen 6, 7 in der Behandlungszone) 
uber die gesamte Maschinenbreite laufen, sind jedoch 
an der in Fig. 1 nicht dargestellten rechten Maschinen- 
seite keine iibertragenden Zahnrader erforderlich. 

Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, sind die jeweils 
durchgehenden Wellen 4, 5 der Behandlungszone der 
Vorrichtung und die Achsen der in ihrer Position den 
durchgehenden Wellen 4, 5 entsprechenden Walzen 22. 
23 der Neutralzone einfach in Schlitze 25 in der Wange 
1 des Maschinengehauses eingelegt. Hierdurch ist ihre 
Montage und Demontage zu Wartungszwecken erheb- 
lich vereinfacht. AuBerdem kann sich die obere durch- 
gehende Welle 4 zur Anpassung an unterschiedliche 
Starken der behandelten Multilayer-lnnenschichten in 
verttkaler Richtung bewegen. 

Paientanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung flexibler Schaltun- 
gen bzw. von Multilayer-lnnenschichten mit minde- 
stens einer Behandlungsstation. in welcher die zu 
behandelnden GegenstSnde einer Behandlungs- 
flussigkeit ausgesetzt werden, und mit einem eine 
Vielzahl von Rollen umfassenden Transportsystem, 
welches die zu behandelnden Gegenstande konti- 
nuierlich durch die Behandlungsstation hindurch 
bewegt, dadurch gekeiuizeichnet, daB die Rollen 
(2. 3) in unmittelbar benachbarten Paaren angeord- 
net sind. welche die zu behandelnden Gegenstande 
im wesentlichen nur an gegenuberliegenden Ran- 
dern erfassen. und daB alle Rollen (2. 3) in den Rol- 
lenpaaren angetrieben sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi die Rollen (2. 3) der Rollenpaare in 
einem solchen Winkel gegeniiber der Bewegungs- 
richtung der zu behandelnden Gegenstande ange- 
stellt sind, daB sich auf diese ein nach auBen gerich- 
teter, straffender Zug ergibt 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Rollenpaare (2. 3) abwech- 
selnd auf durchgehenden, sich von einer Vorrich- 
tungsseite zur anderen Vorrichtungsseite erstrek- 
kenden Paaren von Wellen (4. S) und auf Paaren 
von Stummelwellen (6, 7) befestigt sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB mindestens eine Stummelwelle (6) je- 
den Paares (6, 7) an ihrem Ende, welches die zuge- 
hdrige Rolle (2) tr^gt. elastisch federnd gelagert ist, 
derart, daB die auf den Stummelwellen (6, 7) befe- 
stigten Rollen (2, 3) elastisch aufeinander zuge- 
driickt werden bzw, elastisch voneinander abgeho- 
ben werden kdnnen. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine An- 
triebswelle (11) vorgesehen ist, welche jeweils eine 
der durchgehenden Wellen (5) in jedem Paar direkt 
antreibt, und daB von dieser direkt angetriebenen 
durchgehenden Welle (5) der Antrieb der anderen 
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durchgehenden Welle (4) sowie eines benachbarten 
Paares (6. 7) von Siummelwellen abgeleitet wird. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die direkt angetriebene durchgehen- 
de Welle (5) jeden Paares (4, 5) uber zwei an der 5 
AuOenseite der Vorrichtung angeordnete Zahnra- 
der (14, 15) mit der jeweils anderen durchgehenden 
Welle (4) verbunden isL 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede direkt angetriebene 10 
durchgehende Welle (5) uber ein Zahnrad (16), ein 
Zwischenrad (17) und ein weiieres Zahnrad (18) mit 
einer Stummelwelle (7) in einem benachbarten 
Slummelwellenpaar (6, 7) verbunden ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Stummelwelien (6, 7) in jedem 
Paar miteinander kSimmende Zahnr^der (19. 20) 
tragen. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5-8, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede direkt angetriebe- 20 
ne durchgehende Welle (5) an gegeniiberliegenden 
Enden jeweils ein Stummelwellenpaar (6, 7) an- 
treibt. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab- 25 
stand zwischen benachbarten Rollenpaaren (2, 3) 
kleiner als der Durchmesser der Rolien ist 

lU Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Abstand zwischen benach- 
barten Rollenpaaren (2, 3) kleiner als der Radius 30 
der Rollen ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab- 
stand zwischen dem ersten Satz von Rollenpaaren 
(23) auf der einen Vorrichtungsseite und dem zwei- 35 
ten Satz von Rollenpaaren (2, 3) auf der gegeniiber- 
liegenden Vorrichtungsseite einstellbar ist, 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
jeweils zwei Behandlungsstationen eine "Neutral- 40 
zone" geschaltet ist, in denen die Rollenpaare (2, 3) 
durch angetriebene Walzenpaare (22. 23). die alle 
von einer Vorrichtungsseite bis zur anderen Vor- 
richtungsseite . verlaufen, Oder eine Vielzahl von 
uber die Breite der Vorrichtung verlaufende Rollen 4S 
ersetzt sind, wobei deren Achsabstande den Achs- 
abstanden zwischen den durchgehenden Wellen (4, 

5) und den Stummelwelien (6, 7) in der Behand- 
lungsstation entsprechen und deren Antriebsele- 
mente identisch mit den Antriebselementen der 50 
durchgehenden Wellen (4, 5) und der Stummelwel- 
ien (6. 7) ausgebildet sind . 
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